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The dry, photocurable (PC) surface of a PC reproduction material consisting 
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treatment (a) 

of heat and/or press, (b) an organic solvent (mixt.) for the binder of the 
material or (c) with a thermoplastic binder in a solvent, the grooves are no 
deeper than 2 mm after the treatment, (C) exposing the smoothed surface 
imagewise to actinic radiation and (D) removing the unexposed areas of the 
exposed surface by liq. development. 

Smoothing is pref. carried out (a) by heating to 100-120 deg.C under 0.05-0.6 
kg/cm2 press, or (b) treatment with C2H3C13 or C2C14 or (c) by application 
of a thermoplastic binder soluble in the liquid developer soln. for the PC 
material. The abrading and smoothing is pref. carried out while the PC 
reproduction material is on a cylinder. 
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the prints is improved compared with those made by known plates, esp. the 
relief depth. (6pp) 
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Prufungsantrag gem. i 44 PatG 1st gestellt 
@ Verfahren zur Varbaaaerung der Druckqualitot von llchthartbaren Aufxaich»un 0 amatarialja« 

Verfahren zur Verbesserung der Druckqualltat von lichthart- 
. / baren Aufzeichnungsmaterialien fOr die Herstetlung von Hoch- 

druckformen. deren Oberflache vor der bildmafligen Belich- 
tung geschfiffen wurde, durch AusfOllen des Schlelfreliefe m It 
dem lichth&rtbaren Material selbst oder einem thermoplasti- 
schen Bindemfttel. ( 31 25 564) 



< 

s 

in 
m 

CM 

CO 
ill 

BUNOESDHUCKEREI BERLIN 11.82 230 062/41? 8/60 



31255-64 



PATENTANSPROCHE 

/T^ Verfahren zur Verbesserung der Druckqiial itat von licht-. 

hSrtbaren Auf zeichnungsmateri al ien fUr die Herstellung von 
Hochdruckformen, die evn thermopl asti sches Bindemlttel 
enthalten und deren Oberflache geschliffen 1st. dadurch 
, gekennzeichnet, dass man die geschliffene Oberflache vor 
\ der Belichtung durch AusfUllen des Schl eif rel iefs mit dem 
\ lichtempfindlichen Material selbst oder einem thermopl astlschen 
Bindemittel glattet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet , dass roan 
die geschliffene OberflSche durch eine Warme- und/oder 
Druckbehandlung glattet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass man die geschliffene Oberflache durch eine komblnierte 
warme- und Druckbehandlung glattet. 

■ 4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Warme und/oder Druckbehandlung bei Temperaturen 
zwischen 100 und 120«C durchgef Uhrt wird und der ausgeUbte 
Druck im Bereich von 0 8 05 - 0,5 kg cm 2 Hegt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
die geschliffene Oberflache vor der Belichtung durch eine 
Behandlung mit einem organischen LBsungsmi ttel bzw. 
Lbsungsmittelgemisch fUr das Bindemittel der 1 ichthartbaren 
Schicht glattet. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass als Lb-sungsmittel Tri chlorathan oder Tetrachlorathyl en 
verwendet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
geschliffene Oberflache vor der Belichtung durch Aufbringen 
eihes thermopl asti schen Bindemittels gegiattet wird. 



8. 



10. 
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 7, dadurch 9«««""«^*' 

"s ein th.~pL.t1.cn., Binde.ittel verwendet w,rd, das 
in der Auswaschl bsung fur das 1 i chthartbare Material 



Ibslich ist. 



Verfahren nach Anspruch 1, 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet . 
dass die qeschliffene Oberflache durch.glelchzeit.iges 
Auf bri ngen eines therrcopl asti schen Blnde.lttels und eines 
Losungsmittels bzw. l/dsungsmi ttelgemi sches fur das Hcht- 
hartbare Material gegla'ttet wird. 

LichthSrtbares Material mit einer nach den AnsprUchen 1 - 9 
aeglatteten Oberflache, dadurch gekennzeichnet , dass uber 
der geglatteten Oberflache eine Trennschicht angeordnet ist. 
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Verfahren zur Verbesserung der Druckqual itSt von 
1 ichth'artbaren Aufzei chnungsmaterial i en . 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbesserung der 
Druckqualitat von 1 i chtbaYtbaren Aufze1chnungsmater1 alien mit 
geschliffener Oberflache fUr die Herstellung von Druckformen 
fUr den Hochdruck. 

Auf dem Gebiet des Hochdruckes werden mehr und mehr Druckformen 
verwendet, die aus 1 ichthartbaren Getnischen hergestellt werden. 
Diese lichthartbaren Gemische sind meist auf einen Schichttrager 
aufgetragen und besteben im wesentlichen aus einer photo- 
polymerisierbaren oder photovernetzbaren Verbindung, einem thermor 
plastischen Bindemittel und einem Initiator bzw. einero Initiator- 
system und lassen sich nach der bildmassigen Belichtung zu 
Reliefbildern auswaschen, die direkt als Druckformen verwendet 
werden konnen. Auf diesem Wege hergestellte Druckformen zeichnen 
sich vor allem durch ein ausgeprHgtes Relief, d.h. durch einen 
deutlichen H'dhenunterschied zwischen druckenden und rticht 
druckenden Bereichen aus und ermoglichen eine getreue Wieder- 
gabe der transparenten Kopi ervorl age mit hoher Detai lqual itSt . 

jFUr verschiedene Anwendungszwecke, insbesondere fUr die Her- 
fstellung von nahtlosen Druckzyl i ndern ist es erforderl ich 9 
das lichthSrtbare Material auf dem Druckzyl i nder entweder in 
fllissiger Form nahtlos aufzubringen oder das auf einem Schicht- 
t trager befindliche 1 i chthSrtbare Material auf dem Druckzyl inder 
[oder einem darauf befindlichen abziehbaren Zyl indermantel so 
zu montieren, dass die Verbindungsstelle im Druckbild nicht 
in Erscheinung tritt. Diese Arbeiten mussen mit dem unbel i chteten , 
d.h. ungeharteten Material vorgenommen werden und k'dnnen dazu 
fiihren, dass Di ckenunterschiede innerhalb des lichthartbaren 
Materials auftretert, die die Ruridlaufgenauigkeit des Druck- 
zylinders und damit die Druckqual i ta't beei ntra'chti gen . 
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un ,„ solchen FSllen die erforderl I che Dickentol eranz die 
et„a bei ^0 S 0, .anKliegt, zu erreUhen, ist es notwendig, 

: d r bSIcIS^ .1... PH«zH1...-ScM.1fpr««s urc zu. 
fUhren. Die Praxis h.t Jedoch gezeigt. d.ss durch 
Ichlel prozess die 0ruck,u.l« 5 t g.nz erheblich beeintrachtigt 
It] Insbesondere erhSlt man n.ch der EntwUklung ein un- 
"ureUhend ausgebildetes ReUef .It ungenUgenden Tiefen, ... 

e n r .«»!. hten wlederg.beeu.Utat be1 felnen Bndele.enten 
fUhrt. Die geringe ReHeftl.fe beelntrarttigt ferner die 
luf Lgenbest.nd1gk.lt. eme «1rkung. die durch dee erhohten 
Abrieb, verursacht durch die rauhe geschllffene Oherflache, 
noch verstarkt wird. 

Aufg.be der vorllegenden Erfindung 1st ea daher, die Druck- 
qu .l1t.t «en lichthartb.ren Aufzeichnungsmaterialien fur 
Herstellung von Hochdruckfera.ee, die; ein „.. rh ,iff«n. 
thenaoplastlsches Blnde-lttel enthalten end eine geschllffene 
OberflSche besltzen, zu verbessern. 

Olese Aufgabe wird erf1ndungsgen,ass d.durch geldst dass die 
geschHffene Oherflache des Uchthartbaren Aufzelch nungs- 
Lteria.s vor der BeHchtung durch AuafuUen des s < h1 «;'" 
„1t dee, Uchthartbaren Material salbst. Oder . .« themo- 
p astischen Bindemittel, geglattet w1rd. Hit H1lfe des 
b chr ebenen Verfahrens 1st es .ogUch, .uch bel Verwendung 
von Uchthartbaren MateH.llen n,it geschUffener Ob.rf .rt. 
„.ch de m Bellchten und Auswaschen Relieftiefen zu errec he . 
denjenlgen ungeschl 1 f f ener Oruckfonnen entsprechen Info! ge des 
besser ausgebi Ideten Reliefs w1rd glelchzeiti, auch die 
Auflagenbestandlgkeit v.rbessert. Je n.ch Auswah der^ 
'.II tt ngs«thode kann Jedoch auch die Auflagenst.r . o erhoht 
«erden, d.ss s1e derjenigen des ungeschllffenen Materials 
entspricht. 

D.s Glatten der geachllffenen Oherflache kann n.ch verschiedenen 
Methoden erfolgen. N.ch elner besonders bevorzug en Au uhrungs 
for™ kann das GIStten der geschl 1 f f enen Oherflache durch 
Anwendung von Warme und/oder Oruck erfolgen. 
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Besonders gute Ergebnisse konnen erzielt werden, wenn m aa 
die geschliffene Pi attenoberf ISche durch eine Druckbehandlung 
bei erhShter Temperatur giattet. Nach einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform wi rd ein Metallzylinder Oder ein darauf be- 
findlicher abziehbarer Zyl indermantel nahtlos mit dem \\cht- 
hartbaren Material belegt. Die Oberflache des 1 ichthaTtbaren 
Materials wird dann auf Tol eranzdicke geschliffen und- der 
Druckzylinder in zwei Rollenlager gespannt. Eine sich parallel 
zum Druckzylinder befindende rotierende Metallwalze .it einer 
glatten polierten OberflSche wird erwarmt und mit der P Utten- 
oberflache des ebenfalls in Rotation versetzten Druckzyl inders 
unter Druck in Kontakt gebracht. Nach wenigen Minuten 1st die 
vorher rauhe, n,atte Oberflache des auf dem Druckzyl inder befind- 
lichen lichthartbaren Materials vbllig glatt und hat ein glanzende* 
Aussehen. Der Druck kann in verschi edener Weise nach 

in der Technik iiblichen Methode erzeugt werden. So kann der 

Druck durch nachgiebiges vorzugsweise federndes 
Anpressen der beheizten Walze an den mit dem geschl i f f enen 
lichthartbaren Material belegten Zylinder bzw. Zyl indermantel 
erfolgen. Es ist aber auch mbglich, die Erzeugung des 
Druckes durch das Eigengewicht des Druckzyl inders vorzunehmen, 
indem man den mit dem geschl i ff enen lichthartbaren Material 
belegten Druckzyl i nder auf einer urn eine horizontale Achse 
rotierenden beheizten Walze und gegebenenf al 1 s mindestens 
einer zusHtzlichen FUhrungswal ze oder in einer sonstigen 
FUhrung laufen lasst. In anderen FSllen kann es ausreichend 
sein, den Druckzyl i nder mit dem darauf montierten lichthartbaren 
Material mit geschl i ffener OberfTache Uber eine glatte, polierte 
und aufgeheizte Metal! oberfl Sche zu rollen. 
Oe nach Art des lichthartbaren Materials genUgt in vielerl 
Fallen auch eine einfache Warmebehandl ung , indem man z.B. 
die geschliffene Oberflache einer Inf rarotbes trahl ung aussetzt. 
Liegt die Gl asubergangs temperatur des lichthartbaren Materials 
nahe an der Zimmertemperatur, so kann auch die Anwendung von 
Druck allein, wie z.B. eine Oruckbehandlung in der Kalte oder einfaches 
Uberrollen mit einem nicht beheizten Metallzylinder ausreichen, 
die geschliffene Oberflache zu glatten. 
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Die zura Glatten der geschl i ff enen Oberflache anzuwendenden 
Temperaturen sind von der Zusammensetzung des 1 i chthartbaren 
Materials abhangig und sollten zwischen der Gl asiibergangs- 
temperatur und der Schmel ztemperatur liegen. So sind z.B. fur 
Materialien, die als Bindemittel ein thermopl astisches , 
elastomeres Bl ockpolymerisat mit einem Polystyrol bl ock 
enthalten, Temperaturen von f|00 -120° CiMM^m^ V • Der 
anzuwendende Druck kann in Abhangigkei t von der Zusammen- 
setzung des 1 ichthartbaren Materials in einem Bereich von 
0,05 - 0,5 kg/cm 2 eingestellt werden. 

Nach einer anderen Ausf tihrungsf orm kann das Glatten durch 
Behandlung der geschl i ff enen Oberflache mit einem organischen 
Lbsungsmittel bzw. Losungsmi ttel gemisch erfolgen, welches 
geeignet ist, ein Anlosen des 1 i chthartbaren Materials zu 
bewirken. Derartige Lbs ungsmi ttel sind in grosser Zahl bekannt. 
Besonders gut geeignet als Lbsungsmittel sind: Methyl enchl orid, 
Di- und Trichlorathane, Trichlorathyl en , Tetrachl orathyl en , 
Tetrachlorkohlenstoff , Chlorbenzol, Benzol, Toluol, Xylol und 
Cyclohexan. Geeignet sind ferner Ester, Kther und Ketone wie 
z. B. Essi gsaureathyl ester, Benzcesauremethyl ester, Diathyl ester, 
Tetrahydrof uran , Methylathyl keton, Cycl ohexanon , Methyl- 
propylketon und Methyl i sobutyl keton . Zur Regulierung der 
Lbsungs- bzw. Quel 1 ungsei genschaf ten ist es haufig vorteilhaft, 
diese Losungsmittel in Mischung mit einem Nichtlbser wie z.B. 
Methanol, Kthanol , Propanol oder Butanol zu verwenden. Die 
Auswahl des jeweils geeigneten Lbsungsmittels bzw. Losungs- 
mi ttel gemi sches ist aufgrund des allgemeinen Fachwissens auf 
diesem Gebiet ohne weiteres mbglich und bereitet dem Fachmann 
kei nerl ei Schwieri gkei ten . 

Das Aufbringen des Lbsungsmittels kann manuell erfolgen, 
z.B. durch Aufbringen mit einem Ba umwoll tupf er , Schwamm oder 
Pinsel oder durch Eintauchen der geschl i ff enen Oberflache 
des 1 ichthartbaren Materials in ein Losungsmi ttel bad . Die 
Losungsmittel kbnnen natiirlich auch maschinell durch Bespruhen 
oder Anspulen aufgebracht werden. 
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Nach einer weiteren Ausf Uhrungsform kann das GlStten der 
geschliffenen Oberflache durch AusfUlleii des Schl ei f rel i ef s 
mit einem thermopl astischen Bindemittel erfolgen. 
Zu diesem Zweck wird das in einem geeigneten Lbsungsmi ttel 
geloste thermopl asti sche Bindemittel vor der Belichtung 
auf die geschliffene Oberflache aufgetragen, wobei die 
Auftragsdicke so gewahlt wird, dass das durch den Schleif- 
prozess verursachte Relief gerade ausgeglichen ist. FUr 
diesen Zweck geeignete thermopl asti sche Bindemittel sind 
in grosser Zahl bekannt, z.B. aus der DE-PS 12 10 321. 
Im einzelnen seien genannt: 

Polyvinylalkohol , Polyvinylpyrrolidon, PolySthyl enoxi de , 
Polyamid, Polyvinylacetat , PoTybutylmethacryl at , Polyacryl- 
sa'ure, Polymethacrylsaure und deren Copolymere mit Acryl- 
sSure- und Methacryl saureestern Oder -amiden sowie teilweise 
bzw. vollstandig verseifte Maleinsa'ureanhydrid enthaltende 
Copolymere. Weiterhin carboxyl i erte Copolymere von Styrol , 
Butadien, Isopren oder Acrylnitril, sowie natUrliche Polymere 
wie Alginsaure, PectinsSure, Gelatine, Albumin oder Casein. 
Die Auswahl des jeweils geeignetsten thermopl asti schen Birtde- 
mittels sollte zweckmassig so erfolgen, dass dieses Binde- 
mittel in der Auswaschl dsung fUr das 1 ichthSrtbare Material 
lbslich ist. Hierdurch hat man den Vorteil, dass die Ausfiill- 
schicht ohne zusatzl i chen Arbeitsaufwand wShrend des normalen 
Auswaschvorganges wieder entfernt werden kann. Besondere 
Bedeutung kommt in diesem Zusammenhang thermopl asti schen 
Bindemitteln zu, die in wa'ssrigen bzw. wassrig-al kalischen 
Losungen loslich sind. 

FUr den Fall, dass das Bindemittel in der Auswaschl osung 
unlSslich ist, ist es erf orderl i ch , die zur AusfUllung des 
Schleif reliefs aufgetragene Schicht vor dem Auswaschen durch 
Behandlung mit einem geeigneten Lbsungsmi ttel wieder zu entfernen 
Gute Ergebnisse im Hinblick auf die erreichbare Verbesserung 
der Auflagensta'rke werden erzielt, wenn das thermopl asti sche 
Bindemittel in einem Lbsungsmi ttel aufgetragen wird, welches 
die Oberflache des 1 i chtha'rtbaren Materials anldst. 
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Als besonders geeignet hat sich eine Lbsung eines Copoly- 
merisates aus Acrylsaure und Acryl sauremethyl ester (0/90 Mo .% 
in einer Mischung von Tetrachl orHthylen und n-Butanol (1:1Vol.TL) 

erwiesen. . 
Die Lbsungen zum Ausfiillen des Schl ei f rel i ef s kbnnen neben 
dem thermoplastischen Bindemittel noch andere Zusatze wie 
z.B. Netzmittel Oder Farbstoffe enthalten. FUr die Zwecke der 
vorliegenden Erfindung ist es ferner vorteilhaft, zum AusfuTlen 
des Schleifreliefs thermopl asti s che Bindemittel zu verwenden, 
die nicht klebrig sind. In diesem Falle kann auf erne 
gesonderte Trennschicht bzw. die Anwendung von Trennmitteln 
verzichtet werden, die haufig erforderlich sind, urn die 
Vorlage einerseits vor Beschadi gung zu schUtzen und urn sne 
andererseits nach der Belichtung leicht von der Druckplatte 
entfernen zu kbnnen. Das Aufbringen der "Ausfull -Lbsungen 
kann manuell z.B. durch Aufstreichen , durch Behandlung mit 
Polymerlbsung getra'nkten Tampons, Schwammen und dergleichen, 
Oder durch Aufrakeln der Lbsungen erfolgen. 
Sollte die Oberfiache des 1 i chthartbaren Materials in Ab- 
hangigkeit von seiner Zusammensetzung zur Klebrigkeit neigen, 
so ist es zweckmassig, vor der Belichtung die bekannten 
Trennschichten z.B. eine dUnne Polyami dschi cht auf zubri ngen , 
Oder Trennmittel des bekannten Types wie z.B. Silikone zu 
verwenden . 

Mit Hilfe des beschri ebenen Verfahrens kann die Druckqual i tat 
von praktisch alien bekannten 1 i chthartbaren Materialien 
fur den Hochdruck, die ein thermopl asti sches Bindemittel 
enthalten, und deren Oberfiache aus anwendungstechni schen 
Grunden geschliffen wurden so verbessert werden, dass die 
daraus hergestel 1 ten Druckformen bezUglich Relieftiefe und 
AuflagenstSrke ungeschl i f f enen Druckformen entsprechen. 
Lichthartbare Materialien des genannten Typs sind in grosser 
Zahl bekanrit und z.B. in den DE-PS 10 31 130, 10 93 209 und 
15 22 470 beschrieben. Besondere Bedeutung kommt dabei solchen 
lichthartbaren Materialien zu, die ein thermopl asti sches , 
elastomeres Bindemittel enthalten, da diese Materialien 
haufig zur Herstellung von nahtlosen Druckformen bzw. Druck- 
zylindern verwendet werden. 
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Solche Materialien sind z.B. in der DE-PS 22 15 090 

DE .0S 21 38 582 und DE-OS 22 23 808 beschrieben. Oass sich 

die durch den Schl ei f prozess verursachten Qu.11 tatsverluste 

auf so einfachem Wege beheben lessen, 1st- ub «"»" he "<; 

Der Fachmann musste vielmehr erwarten, dass die 0 erf - 

eigenschaften des 1 i chthartbaren Materials durch den S «* le1 * 

pr zess infolge von lokaler thermischer Oberhitzung par le 

Fischer Polarisation und den -Hust von c« -an 

teilen bleibend verandert wird. Es war daher voing e 

dass die Oberflache des lichthSrtbaren Materials durch die 

beschriebenen einfachen Nachbehandl ungsmethoden so wieder- 

ner estellt werden kann, dass sie hinsichtlich Deta 

und Auflagenstarke den, ursprungl i chen , ungeschl if f enen Material 

entspricht. Der Fachmenn musste ferner erwarten, dass die 

beschriebenen Techniken zur AusfUllung des Schl ei f relief s 

erneut zu Di ckenunterschi eden innerhalb des 1 i chthartbaren 

Materials fUhren wurden und sonnt die Wirkung des vorangegangenen 

Schleifprozesses wieder aufgehoben wird. 

Die nachfolgenden Beispiele sollen dazu dienen, die Erfindung 
zu erlautern: 



BEISPIEL 1 



Zwei nach den Angaben der DE-PS 22 15 090 hergestellte F exo 
druckplatten A und B werden nahtlos auf je einen Druckzylin der 
montiert und zur Erzielung der erf orderl i chen Rundlaufgenauigkeit 
Tu" eine Tol eranzdi c ke von^im. geschliffen. Wahrend^ 
Platte A unverandert bl ei btfwird das Schl ei f rel i ef von Platte B 
durch eine Warme- und Druckbehandl ung gegTattet. Zu diesen, 
Zwecke wird der Druckzyl i nder mit der Platte B in 2 «•"•»- 
la ger gespannt. Eine sich parallel zum Druckzylnnder befnndl.che 
rotierende Metallwalze .it einer glatten, polierten Oberflache 
wird auf 115°C erwarmt und mit der Oberflache der auf dem 
Druckzylinder befindlichen Platte B in Kontakt gebracht und 
.It einem Druck von 0,2 kg/on* angepresst. Gleichzeitig wird 
der Druckzylinder in Rotation versetzt. Nach etwa S Minuten 
wird die Metallwalze abgelegt und die PI attenoberf 1 ache 
abgeklihlt. 



3125 1 §6-4 



AO- 



Anschliessend wird auf die Oberflache der Flatten A und B eine 
dUnne Trennschicht aus einem Copolymers aus Styrol und einem 
teilweise mit sekundarem Butylalkohol veresterten Malein- 
saureanhydri d (58/42 MoT .-%) aufgetragen. Der Auftrag erfolgt 
aU 5%ige Lbsung in Athanol/Butanol (1:1 Vol. Tl.) 
DiePlatten A und B sowie fUr Vergl eichszwecke eine unbe- 
handelte Fl exodruckpl atte C der gleichen Zusammensetzung 
die auf dem Druckzyl inder aufgeklebt wurde, werden im Abstand 
von 20 e. in einem Rundbelichtungsgerat .It 20 zylindrisch 
angeordneten 60 W Ul travi ol ettl ampen 7 Minuten durch eine 
Rastervorlage belichtet. Anschl i essend werden die unbel i chteten 
Bildteile mit einer Lbsung folgender Zusammensetzung 

Tetrachlorathylen 75 Vol. % 

n-Butanol 25 Vol. % 

5 Minuten bei 20°C aus gewaschen . 

Zur Beurteilung der erreichten Relieftiefe wird mit einem 
Mikroskop fur Ti ef enmessung der Fi rma Zeiss furjede der drei 
Flatten die Napf chenti ef e ausgemessen . Ausserdem w,rd die 
AuflagenstSrkeermittelt. Die erhaltenen Ergebnisse sind in 
der Tabelle 1 zusammengestell t : 




Durchschnittliche 
N3pf chenti efe (urn) 



Auf 1 agen- 
starke (m) 



50 000 
500 000 + 
500 000 + 



BET SP I EL 2 

Eine nach den Angaben von Beispiel 1 hergestellte Flexodruck- 
platte wird nahtlos auf einen Druckzyl i nder montiert und auf 
eine Tol eranzdi eke von ± 0,01 mm geschliffen. Die Flexodruck- 
platte wird dann unter einem Druck von 0,6 kg/cm* Uber eine 
glatte, polierte auf 120°C aufgeheizte Metal 1 oberfl ache gerollt. 
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Die Weiterbehandlung der Platte erfolgt gemSss den Angaben 
von Beispiel 1. Man erhSlt eine Oruckform mit einer glatten 
glanzenden Oberflache, die bezilglich Relieftiefe und Auflagen- 
starke einer ungeschl i f f enen Druckplatte der gleichen Zusammen- 
setzung entspricht. 

BEISPIEL 3 

Eine geschliffene, rauhe Hochdruckpl atte , die gemSss den 
Angaben von Beispiel IV der US-PS 29 27 022 hergestellt wurde, 
wird mit einem auf 110°C auf gehei zten . glatt polierten Metall- 
zylinder iiberrollt. Der Anpressdruck betrSgt ca. 0.5 kg/cm 2 . 
Durch diese Behandlung wird die Oberf lSchenrauhi gkei t der 
Hochdruckplatte eliminiert und die OberflHche der Druckplatte 
bekommt ein glUnzendes Aussehen, vergleichbar dem ungeschl i ff enen 
Ausgangsmaterial. Die Verarbeitung der Platte erfolgt ebenfalls 
gemass den Angaben von Beispiel IV der US-PS 29 27 022. 
Die erzielbare Detai lwi edergabe im Druck entspricht derjenigen 
der ungeschliffenen Platte. 

BEISPIEL 4 

Zwei gemass den Angaben von Beispiel 1 hergestellte Flexo- 
druckplatten A und B werden nahtlos auf je einen Druckzyl i nder 
montiert und zur Erzielung der erforderl i chen Rundl auf genaui gk el t 
auf eine Toleranzdicke von * 0,01 mm geschliffen. Wahrend 
Platte A unverandert bleibt, wird Platte B unter gleichmSssigem 
langsamen Drehen (ca. 4-5 Umdrehungen pro Minute) so in eine 
L'dsung aus: 

1 ,1 ,1-Trichlorathan 
getaucht, dass nur die PI attenoberf 1 ache mit dem Lbsungsmi ttel 
in Beruhrung kommt. Nach einer Behandlung von ca. 10-20 sec. 
wird die Platte getrocknet. Anschl i essend wird auf die Ober- 
flache der flatten A und B eine dUnne Trennschicht bestehend 
aus einem Copolymeren aus Styrol und einem teilweise mit 
sekundSrem Butylalkohol verestertem Mai einsaureanhydnd 
(58/42 Mol.-%) aufgetragen. 
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Der Auftrag erfolgt als 5%ige Lbsung in Athanol / Butanol 
(1-1 Vol Tl.) Die Platten A und B, sowie fur Vergleichs- 
zwecke eine ungeschl i f f ene Flexodruckplatte C der gleichen 
Zusammensetzung, die auf den Druckzyl inder aufgeklebt wurde, 
werden gemass den Angaben von Beispiel 1 belichtet und 
ausgewaschen. Zur Beurteilung der erreichten Relieftiefe wi rd 
mit einem Mikroskop fUr Tief enmessungen der Firma Zeiss fur 
jede der drei Platten die Napf chenti ef e ausgemessen. Ausserdem 
wird die Auf 1 agenstarke ermittelt. 

Die erhaltenen Ergebnisse sind in der Tabelle 2 zusammen- 
gestel It: 



TABELLE 2 



Platte 


Durchschnittliche 
Napf chenti efe (un); 


Auf 1 agenstarke (m) 


A 
B 
C 


17 

33 
33 


50 000 
500 000 
500 000 



BEISPIEL 5 

Eine unbelichtete, rauhe nach den Angaben von Beispiel 1 
hergestellte Flexodruckplatte mit einer Rauhigkeit von 
+ 10 um wird auf einen Rundzylinder aufgeklebt und die Ober- 
7la-che der Druckplatte unter gl ei chmassi gem Drehen (ca. 4-5 U/mnn) 
durch ein Ldsungsmi ttel bad folgender Zusammensetzung: 



TetrachlorSthyl en 
n-Butanol 

bewegt und anschl i essend getrocknet. 



75 Vol .% 
25 Vol .% 



3125^4 



43 



Nach dem Trocknen wird die Flexodruckplatte vom Zylinder 
entfernt und in einem Fl achbettbel i chter (20 UV-Rbhren 
a 60 Watt, Abstand 15 cm) 7 min. belichtet, nachdem 
zwischeri PlattenoberflSche und Bel i chtungs vorl age eine 
Trennschicht aus einer 102 Gew.Xigen wassrigen LBsung von 
Polyvinylalkohol , die ein nicht ionisches Netzmittel auf 
der Basis eines Fl uorkohl enwasserstof f es enthielt,ayfgebracht 
worden war. Nach der Belichtung wird die Trennschicht mit 
Wasser abgewaschen und die FT exodruckpl atte mit einem fdsungs- 
mittelgemisch aus Tetrachlorathyl en und Butanol (75:25 Vol.X) 
ausgewaschen. Die Plattenoberflache und die Detai lwi edergabe 
entsprechen einer ungeschl i f f enen Platte. Zur Beurteilung 
der erreichten Relieftiefe wurde mit einem Mikroskop zur 
Tiefehmessung (Fa. Zeiss) die Napf chenti ef e gemessen und mit 
der Napfchentiefe einer rauhen, unbehandel ten Flexodruckplatte 
und einer nicht geschl i f f enen Flexodruckplatte verglichen. 
Die Ergebnisse sind in der Tabelle 3 zusammengestell t : 



TABELLE 3 
Platte 



ungeschliffene Platte 



geschl if fene, unbehandelte 
Platte 



Durchschnittliche 
Napfchentiefe (urn) 



33 urn 



17 um 



geschliffene, nach Beispiel 5 
behandelte Platte 



32 pm 



3125 5£4 



BEISPIEL 6 



Zwei gemSss den Angaben von Beispiel 1 hergestellte Flexo- 
druckplatten A und B werden nahtlos. auf je einen Druckzyl i nder 
montiert und auf eine Toleranzdicke von + 0,01 mm geschliffen. 
Wahrend Platte A unverandert bleibt, wird das Schleif rel ief von 
Platte B durch Aufbringen einer 15%igen ammoni akal i schen 
wassrigen Losung eines Gemisches eines Copolymerisates aus 
Methylmethacrylat, Athyl methacryl at und Acrylsaure 
(37/56/7 MoT. -X)' und eines Copolymerisates aus Styrol und 
einem teilweise mit sek. Butylalkohol verestertem Maleinsaure- 
anhydrid (58/42 Mol.-%) im Gewi chtsverhal tnis 1:1, geglattet, 
wobei die Auftragsdicke so gewahlt wird, dass nach dem Trocknen 
die durch das Schl ei f rel i ef verursachte Rauhigkeit gerade 
ausgeglichen ist. Dann werden die Platten A und B, sowie fur 
Vergleichszwecke eine ungeschl i f f ene Fl exodruckpl atte C die 
auf den Druckzyl i nder aufgeklebt wurde gemass den Angaben von 
Beispiel 1 belichtet. Anschl i essend wird die Ausful lschicht 
durch Waschen mit einer w'assrig elkalischen Losung wieder 
entfernt. Die Druckplatte wird dann mit einem Lb'sungsmi ttel - 
gemi sch aus : 

Tetrachlor'a'thylen 75 Vol.-% 
n.-Butanol 25 Vol.-% 

5 Minuten bei 20°C aus gewaschen . Zur Beurteilung der 
erreichten Relieftiefe wird mit einem Ti ef enmi kros kop der 
Firma Zeiss fiir jede der drei Platten die Napf chenti ef e 
ausgemessen, und die Auf 1 agenstarke ermittelt. Die erhaltenen 
Ergebnisse sind in der Tabelle 4 zusammengestel 1 t : 



TABELLE 4 


Durchschni ttl i che 


Auf 1 agenstarke (m) 


Platte 


Napfchenti ef e (pm) 




A 


17 


50 000 


B 


30 


400 000 


C 


33 


500 000 + 
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BEISPIEL 7 

Zwei gemSss den Angaben von Beispiel 1 hergestellte Flexo- 
druckplatten A und B werden nahtlos auf je einen Druckzyl i nder 
montiert und auf eine To! eranzdi eke von + 0,01 mm geschliffen. 
Wahrend Platte A unverandert bl ei bt , wird das Schl ei f rel i ef von 
Platte B durch Aufbringen einer 10%igen wassrigen Polyvinyl- 
.alkohol-Losung, die zusHtzlicb ein nicht ionisches Netzmittel 
enthalt, gegl'Httet, wobei die Auf tragsdi eke so gewahlt wird, 
dass nach dem Trocknen die durch das Schl ei f rel i ef verursachte 
Rauhigkeit gerade ausgeglichen ist. Dann werden die Platten 
A und B, sowie fur Vergleichszwecke eine ungeschl i f f ene 
Flexodruckplatte C gemSss den Angaben von Beispiel 1 belichtet 
und ausgewaschen, nachdem der Polymerf i 1m vorher mit Masser 
abgewaschen worden war. 

Zur Beurteilung der erreichten Relieftiefe wird mit einem 
Mikroskop der Firma^Zeiss zur Ti ef enmessung fUr jede der drei 
Platten die Napf chent i ef e ausgemessen 9 und die Auf 1 agens tarke 
ermittelt. 

Die erhaltenen Ergebnisse sind in der Tabelle 5 zusammengestell t : 



TABELLE 5 



Platte 


Durchschni ttliche 


Auf 1 agenstarke (m) 




Napfchentlefe (pm) 




A 


17 


50 000 


B 


25 


200 000 ♦ 


C 


33 


500 odo + 



BEISPIEL 8 

Zwei gemSss den Angaben von Beispiel 1 hergestellte Flexo- 
druckplatten A und B werden nahtlos auf je einen Druckzyl i nder 
montiert und auf eine Toleranzdicke von + 0,01 mm geschllffen. 
Wahrend Platte A unverandert bleibt, wird das Schl eif rel ief von 
Platte B durch Aufbringen einer 20%igeh al kohol i schen Losung 
von Polyvi nyl pyrrol idon geglattet, wobei die Auf tragsdicke so 
gewahlt wird, dass nach dem Trocknen die durch das Schleif- 
relief verursachte Rauhigkeit gerade ausgeglichen ist. 
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Dann werden die Platten A und B, sowie fiir Vergl ei chszwecke eine 
ungeschliff ene Flexodruckplatte C gemass den Angaben von 
Beispiel 1 belichtet und aus gewaschen . 

Zur Beurteilung der erreichten ReTieftiefe wird mit einern 
Tiefenmi kroskop der Firma Zeiss flir jede der drei Platten 
die Napf chenti ef e ausgemessen , und die Auf 1 agens tarke ermittelt. 
Die erhaltenen Ergebnisse sind in der Tabelle 6 zusammenges tel 1 1 



TABELLE 6 



Platte 


1 Durchschni ttl i che 


Auf lagensta'rke (m) 




Napfchentiefe (pm) 




A 


17 


50 000 


B 


28 


200 000 + 


C 


33 


500 000 + 



BEISPIEL 9 

Die Oberflache einer gemass den Angaben von Beispiel 1 
hergestell ten , geschl i f f enen Flexodruckplatte wurde auf einer 
flachen Unterlage 2 min. mit einem Warmestrahl er (2 x 1000 Watt) 
im Abstand von 35 cm bestrahlt. Die Temperatur in Plattennahe 
betrug 140°C. Nach dem Abklihlen wurde die Druckplatte mit einer 
Trennschicht gemass Beispiel 1 versehen, gemass den Angaben 
von Beispiel 1 belichtet und anschl iessend mit einem Lbsungs- 
mi ttel gemi sch aus : 

Tetrachlorathylen 75 Vo.-% 

n-Butanol 25 Vol.-% 

ausgewaschen . 

Die Tiefe des erhaltenen Reliefs entsprach vollig dem einer 
ungeschl i f f enen Vergl ei chsdruckpl atte der gleichen Zusammen- 
se tzung . 



